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Vollautoaa tlaohe Mehrepindel-Vlckelvorriehtuag 

DieNeuerung betrifft eine vollautoaatieche Mehrepindel-ViokelTorrioht. 
inabeeondere Spulenwiekelvorrichtung. 

Ba alnd Mehrfaofawiokelaaaoninen bekannt, die ein glviohzeitigea Bewick 9] 
Behrerer Spulea erab^lichen, wobel daa Beach ick an, Viokeln, Verdrillen 
▼on Brahtanfang and -ende und daa Aueetoaeen der t ertig beviekelten 
Spulen automatiaoh erfolgt. Famer Bind Bundtiech-Vickelautonatea bekanx 
die ait mehreren Wickeleinheiten auageriistet eind. Berartige Syateae Bin 
a.T. auoh dahingehend erweitert, daa a vol 1- oder halbautoaatiach arbel- 
tanda ZuBat«einrictatungen, beiapieleweiee LBtOinneiten., elngeeetst werde 
Ea let bexeita vorgeaohlagen worden, Spulenwickelaaeohinon ale autoaati- 
aoha Mehxapindal-Spuleawickelvqrrichtungea in einea linearen horiBoatal 
angeordneten Tranaportoyatea hersuetellen (OB-PS Nr 1 262 790), auf 
welchen Spulaa In einaa ArbeitBablauf nioh t nur go wiokelt. «oader n SUC h 
geltttet, codlart und geprttft, d.h. koaplett gefertigt warden kttnnea. 

Bin weeentlioher Haohtail dar bekannten RundtiBchayeteae iat vor alia* 
die bagransto AnbauBogliehkelt Ton ZuaatBainrichtungen. Daa linear- 
horisontal an^eordnete Tranaportoyatoa dar Spulenwickelaaeohine geaaas 
OB-PS 1 262 790 gevahrleietet infolge eiaar Zwiaehenlagaruag dar bawicke] 
tan Spulen in. einea Puff eraagazin, keinen kontinuierlichen Burongang dar 
beviekelten Spulen. Bureh die llneare Anordnung der einaelnen Vorriohtun- 
gen in elner Ebene vird ein betraohtlioh honor Bedarf an Crundflache 
bona tig t. 

Die Aufgabe derNeuerung beateht darin, die Mangel dee Yorbekannten 
su veraelden. 

Bie »ur Loeung der Aufgabe dienende Erfindung iat daduroh gekennaeiohnat, 
daaa naohelnandar einseln an aioh bekannte Vorrichtungen, ▼ortugaweiae 
eine Beaohiokunga- und Bntnahne-Einrichtung, ein oder mehrere Viokel- 
elnhelten, ein oder mehrere lotelarichtungen, eine PrUfvorriohtung und 
eine Codierungaeinriohtung bu elner funktionellea Anordnung auaanaenge- 
faeBt und untereinander duroh eine alt Verkotttckaufnahaen reraahane 
Tranaportvorrlohtung, ▼oraugewelee ein Tranaportband, ▼erbanden Bind. 
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Durch die erf indungegemaase Anordnung der Mehrepindel~Wiokelvorriohtung, 
inebeeondere der auf dem Transportband angeordneten Weretttokaufnahaen 
vird erreioht 5 dass der gesaate Umfang dos Transport fcaadGB ftty die An- 
ordnung yon Vorrichtungen sua Herstellen koaplett fertiger Spulen 
auegeniitst warden kann. Daduroh verden die Abmeeeungen einer eolohen 
Mehrepindel-Wiokelvorrichtung gegenUber den bekannten Spulenviekelmaeehi 
nen veeentlioh Terringert* 

Nach einer bevorzugten Ausf iihrungef ora eind d<e ein»elneh Vorrichtungen 
in Gruppen etagenartig angeordnet* 

Daduroh iet ee aBglieh, beiapieleWoiee in der oberen Stage die Vickel- 
einheiten und in der unteren Stage veitere Sinriehtungen bub Lttten, 
impr&gnieren. Priifen, Uahiillen, Codieren, Beechickea und dgl. aehr 
ancuordnen. Ale beeonders rorteilhaft kann dabei die Tatsaehe gevertet 
verden, das a rue Arbei teablauf in der unteren Stage die SpulenLorper • 
urn 180° nach unten gedreht verden und daduroh einfaoher bearbeitet 
verden kcJnnen. 

Nach einer veiteren Aus^eetaltung der Erfindung vird die Traneport- 
einrichtung mit den Verketuckaufnahaen ualaufend angeordnet, vobei an 
den Works tUokaufnahaen Heibbelage und an der TraneportTorriehtung, 
sua Anhalten und Positionieren der VerkatUokaufnahaen, geeteuerte 
Anechl&ge angeordnet eind. 

Durch die ee /.nordnung erfolgt die Mitnahme der Verkstuokaufnehaen durch 
Reibung swischen Transportband und Werkstiickaufnahaen. Das Anhalten und 
Positionieren der Werkstiickaufnahmen erfolgt durch gesteuerte Anschlage, 
velche awischen dem Transportband und den Verkstuckaufnahmen einen 
Rutscheffekt herrorrufen. Daduroh wird ein kontinulerlicher, taktunab- 
hangiger Transport der Werkstttokauf nahnen bu den einselnen Torriehtungen 
gewahrleietet, vobei eioh jede Zvischenlagerung, beispielsweise Puffer- 
magasine, erUbrigt. 
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In der Zeichnung ist ein. Ausf Uhrungsbeispiel der erfindungs- 
gem&ssen Anordnung der Mehrspindel-Wickelvorrichtung schematise* 
dargestellt. 

Es zeigt 

Pig. 1 eine Mehrspindel-Wickelvorrichtung 

Fig. 2 eine Detailzeichnung einer Werkatackaufnahme. 

Bei der etagenartig angeordneten Mehrspindel-W^kelvorrichtung 
in Pig. 1 sind in der oberen Etage mehrere Wickeleinheiten 3 und 
in der unteren Etage weitere Einrichtungen 4 bis 9, wie LOtein- 
richtung H, ImprSgniereinrichtung 5, Prflfeinrichtung 6 f Umhttll- 
einrichtung 7, Codiereinrichtung 8, sowie eine Beschickungs- und 
Entnahme-Einrichtung 9 angeordnet. Beide Arbeitsebenen sind mi t- 
tels einer Transport vorrichtung 10 mit Werksttlckauf nahmen 2 , vo: 
zugsweise einem umlaufenden Transportband, miteinander verbunden 
Die fertig bearbeiteten Werkstdcke, beispielsweise Spulen, werde: 
an der Beschickungs- und Entnahme-Einrichtung 9 entnommen und 
danach die leeren SpulenkOrper 1 automatisch in die Werksttlckauf] 
men 2 eingeftthrt. Die mit leeren Spulen 1 versehenen WerkstOck- 
auf nahmen 2 werden vom Transportband 10 zu den Wickeleinheiten 3 
gebracht, bewickelt und , danach nacheinander einzeln an- die Vor- 
richtungen H bis 9 welter transport iert . 

Pig. 2 zeigt eine Detailzeichnung der Werksttlckauf nahme 2 mit eir 
Spulenk5rper 3 l, die durch einen Anschlag 11 posit ioniert ist. 
Bei Absenken des Anschlages 11 wird die Werksttlckaufnahme 2, dure 
die erzeugte Reibung zwischen Reibbelag 12 und Transportband 10, 
mitgenommen. 

Zur Eriauterung der Betriebsweise sei die Zeichnung n&her betrach 
tet. Die zu bewickelndenSpulenkorper 1 werden in der Beschickungs 
und Entnahme-Einrichtung 9 zantriert und durch die Klemmbacken 
der Werksttlckaufnahmen 2 tlbernommen und mittels der Transport- 
vorrichtung 10, vor zugsweise einem Transportband, aus der unteren 
in die obere Etage zu den Wickeleinheiten 3 transportiert . Die 
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Halterung der Werkatticke 1 in den Werkatttckaufnahmen 2 und 
der Werkatttckaufnahmen 2 am Tranaportband 10 gestatten ein 
Umlaufen um 360°. Es kdnnen eine Oder mehrere Wickelelnheiten 3. 
beiapielsweiae fttnf , verwendet werden. Alle Wickelelnheiten be- 
wickeln gleichzeitig die Spulenkffrper 1, die nach dem Wiekeln 
und Andrillen der Drahtenden an die Lotattltzteile geftthrt, von 
den Klemmbacken der Werkatttckaufnahmen 2 gef aast und zu den wei- 
teren Vorrichtungen tranaportiert werden. In der Loteinriehtung 
wird jede Spule 1 einzeln an den Sttttzteilen verlBtet, in der 
Impragniereinrichtung 5 impraghiert, in der PrOfeinrichtung 6 
geprttft, in der Omhttlleinrichtung f mit einer Schutzhtille veraeh 
in der Codiereinrichtung 8 markiert und in die Beschickungs- 

und Rnf.nAhma»R4nw4 nhf 

* — — .. 0 ? awn no^auuct-CU &UX'UU JLbX-«tnspOX^CXeiTC • 

Daa Anhalten und Positionieren : fcarksttlckaufnahmen 2 mit den 
Spulenkorpem 1 an den e^wfihnten Vorrichtungen erfolgt durch 
geateuerte Anachlage 11, wobei die Werkattlckaufnahmen 2 gegenUbei 
dem kontiauierlich umlaufenden Tranaportband 10 durchrutachen. 
Die ReibbelSge 12 der Werkattlckaufnahmen 2 gewfihrleisten eine 
gute Halterung der Werkstackaufnahmen 2 auf dem Tranaportband 10. 

Der Erfindungagegenatand ist auf daa in der Zeichnung Dargeatellt 
aelbBtveratandlich nicht beachrahkt. Die Mehrspindel-Wickelvor- 
riehtung kann entsprechend den Erforderniaaen erweitert werden, 
wobei weitere Vorrichtungen, wie beiapielaweiae eine Sprayeinheit 
fur die Orundiaolation u.a., eingefttgt werden kdnnen. Die Anzahl 
der Wickelapindeln richtet sich nach der ge ford er ten Produktion 
wobei eine optimale Auantltzung der nachfolgenden Eihheiten berttck 
aichtigt wird. 
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Schutzansprdehe 

1. Vollautomatiaohe Mehrapindal-Viekalvorrichtung, inabeaondere Spulan- 
viokalTorriohtung, daduroh gakannaaichnat, daaa naohainandar einaaln 
an aioh bekannte Vorriohtungan, voMugaveia* ain. Baachiokunga- und 
Entnahmn-Einribhtung (9), ain odar mahrara WiokaXeinheitan (3), ain 
oder mahrara LBtainriohtungen (4), eine PrUfvorriohtung (©) una aina 
Codiarungaeinriohtung (8) su ainar funktionellan Anordnung auaamnan- 
gefaaat und untareinandar duroh alna ait Varkatuokaufnahman (2) 
aahana Tranaportrorriohtung (10), voraugaveiaa ain Tranaportbandi 

• verbunden aind. 

2. Vollautoaatiaoba Mahrapindel-Viokalvorriohtung, naoh Anapmoh 1, 
daduroh gekannsaichnet, daaa die ainsalnan Vorriohtungan in Oruppen 
atagenartig a^geordnet aind. 

3. Vollautomatiaohe Hehrapindel-Vickelvorriohtung naoh 4nepruehe» 
1 and 2, daduroh gekennseiohnet, daaa die Tranaportvorriohtung (lb) 
mit dan WarkatUokaufnahman (2) umlaufand angeordnet let. 

4. Vollautomatiaolw Mehrapindel-WiokelTorriohtung naoh dan 1 »naprtt- 
oban 1 und 3* daduroh gekennaeiohnet, daaa an dan Varkatuokaufnahien (; 
Raibbelage (12) angebracht aind. ** 

5. Vollautomatiaohe Mehrepindel-Wiokelvorriohtung naoh dan 4napruoh« 
1 und 4. daduroh gekennseiohnet, daaa an dar TraneportYorriohtung (10) 
sum Anhalten und Poaitionieren dar Werketuokaufnahmen (2) geeteuerte 
Anaohlage (11) angaordnat aind. 
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